® 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ6en des brevets 



® VerSffentlichungsnummer: 



0 264 S22 

A2 



® 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



® Anmeldenummer 871150^6 
@ Anmeldetag: 15.10.87 



® Int. c\*: B23G 5/06 



® Prioritat: 21.10^6 DE 3635655 


© Anmelder: Wilheim Fette GmbH 


@ Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


Postfach 1180 Grabauerstrasse 24 


D-2053 Schwarzenbek(DE) 


27.04.88 Patentblatt 88/17 






© Erfinder: Moller, Wolfgang, Dlpl.-lng. 


® Benannte Vertragsstaaten: 


Ueckermunder Strasse 5 


BE CH DE FR GB IT LI NL 


D-2053 Schwarzenbek(DE) 




@ Vertreter: MInetU, Raif, DipL-lng. 




Ballindamm 15 




D-2000 Hamburg 1(DE) 



0 Gewindebohrer. 



<§) Der Gewindebohrer tragt an seinem Kopf mehre- 
re uber den Umfang verteilt angeordnete Gewtnde- 
schneideinsatze (3), die radial ausgerichtet sind. Um 
den Gewindebohrer als Mehrzweckwericzeug fGr die 
Hersteliung verschiedenartiger Gewinde verwenden 
zu k&nnen und im Falle einer Abnutzung nur eine 
Teilerneuerung vomehmen zu brauchen. sind die 
Schneideinsatze durch Spannschrauben (7) aus- 
wechselbar gehalten und tragen an ihren 
auBenliegenden Stimseiten ein Gewindeprofil (4) mft 
einer Hinterschneidung und einem Anschnitthinter- 
schliff. Dabei konnen die Schneidplatten (3) nach 
hinten verjungt ausgebildet sein. 
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Gewindebohrer 



Die Erfindung betrifft einen Gewindebohrer mit 
einem sehaftartigen Grundkorper, der an seinem 
Kopf uber den Umfang verteilt angeordnete 
Gewlndeschneideinsatze tragi Derartige bekannte 
Gewindebohrer sind in der Regel eintelllg. das 
heiBt aus einem Stuck hergestellt. Sie sind deshalb 
nur fur die Herstellung einer Art von Gewinde geel- 
gnet. Zwar konnen sie nach einem Teiiverbrauch 
gescharft werden. Derartiges ist aber in der Regel 
2u aufwendig. so dafi sie allgemein nach einem 
VerschleiiS durch neue, gleichartige Gewindebohrer 
ersetzt werden. Daneben gibt es Gewindebohrer. 
die auf einem Grundkorper angelotete 
Schneidkorper tragen. welche mit hinterschiiffenen 
Gewindeprofilen versehen sind. Auch bei dieser Art 
handelt es sich urn Werkzeuge. die sich wirt- 
schaftiich nur ein-oder zweimal nachschieffen las- 
sen und danach nicht nur zu gebrauchen sind, weil 
durch den Hinterschliff auch der Durchmesser bei 
einer Nachbearbeitung abnimmt. Im ubrigen sind 
auch diese Werkzeuge nur geeignet fur die Her- 
stellung von Gewfnden einer vorgegeibenen Grofie. 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Gewinde- 
bohrer zu schaffen. der ais Mehrzweckwerkzeug fur 
die Herstellung verschiedenartiger Gewinde zum 
Einsatz kommen kann und durch etne mogliche 
beschrankte Teilerneuerung leicht wieder instant zu 
setzen ist. Dafur sieht die Erfindung vor. dai3 der 
Gewindebohrer ais Schneideinsatze radial ausge- 
richtete und durch Spannschrauben leicht aus- 
wechselbar gehaltene Gewindeschneidplatten tragt, 
die an ihrer auBenliegenden Stimseite ein Gewin- 
deprofil mit Hinterschneidung tragen, Ein derartiger 
Gewindebohrer kann nach einem Teiiverbrauch 
wiederholt neu mit Schneidpiatten bestQckt werden, 
wobei auch Schneidpiatten mit unterschiedlichen 
Gewindesteigungen zum Herstellen ver- 
schiedenartiger Gewinde Verwendung finden 
konnen, wie auch Schneideinsatze fur die Herstel- 
lung unterschtedit cher Gewlndedurchmesser. 
Dariiber hinaus bietet ein derartiger Gewindebohrer 
die Moglichkeit. Messereinsatze aus unter- 
schiedlichen Schneidstoffen wie z. B. Hartmetall 
Oder auch aus kubisch kristallinem Bomitrid Oder 
polykristallinen Diamant den jeweiligen 
Bedurfnissen der Praxis entsprechend anzuwen- 
den. Dies kann erfolgen unter wiederholter Anwen- 
dung nur eines Grundkorpers fur etne Vielzahl 
unterschiedlicher vorzugsweise genormter Gewin- 
deabmessungen, wie beispielsweise Felngewinde 
mit einem Durchmesser von 30 bis 60 mm und 
Steigungen von 1 bis 3 sowie analoge Zollgewinde. 



Die Anwendung von einzelnen auswechselba- 
ren und mit einem Gewindeprofil versehenen 
Schneidpiatten ist bei Frasern und auch Gewin- 
defrasen bekannt. Beim Gewindefrasen ergeben 
5 sich jedoch insoweit andere Verhaltnisse, ais beim 
Bohren eines Gewindes. da beim Gewindefrasen 
das Werkzeug aufiermittig in einer Bohrung 
umlauft. die groBer ist ais der Durchmesser des 
Werkzeuges. Dort wird demzufolge eine einzelne 
10 Schneide kurz zeitig, das hei/St mit langeren zeitli- 
chen Unterbrechungen, zum Eingriff mit dem 
Werkstuck gebracht, weil sich bei der Anordnung 
mehrerer Schneiden jeweils lediglich eine von die- 
sen im Eingriff mit dem Werkstuck steht. wahrend 
75 beim Gewindebohrer nach der Erfindung die 
Schneidpiatten alle und gleichzeitig fortlaufend im 
Eingriff stehen. Dazu ist zu berucksichtigen, daiJ 
sich aufgrund der unterschiedlichen Arbeitsverfah- 
ren bei einem Gewindefraser die Genauigkeit des 
20 hergestellten Gewindes im wesentlichen ergibt 
durch die Zustellung des Werkzeuges vermittels 
der Werkzeiigmaschine, wahrend sich beim Gewin- 
debohren die Genauigkeit der Gewindebohrung 
ausschlieBiich ergibt aus der Beschaffenheit des 
2S Gewindebohrers. was naturgemafi zur Folge hat 
daB bei einem Gewindebohrer wesentfich hohere 
Anforderungen zu stellen sind an das Werkzeug. 

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen. 
dafi sich die Schneidpiatten bis in Nuten des 
3D Grunkorpers hinein erstrecken. um dadurch die 
Steifigkeit des Werkzeuges zu verbessern, wobei 
zu beachten ist, dafi sich durch die zusatzliche 
Abstutzung der Schneidpiatten ihre Belastung ins- 
besondere vermindert beim Zuruckdrehen des 
35 Gewindebohrers aus einer Bohrung* nach Herstel- 
lung eines Gewindes. weil dabei die Schneidpiatten 
in umgekehrter Richtung wie beim Herstellen des 
Gewindes belastet werden, so dafi durch die Aus- 
nutzung der Nuten die Schrauben fur die Halterung 
40 der Schneidpiatten weniger belastet werden beim 
Zuruckdrehen des Gewindebohrers. 

Wesentlich verbessert bzw. verlangert wird die 
mSgliche Bnsatzdauer eines erfindungsgemaBen 
Werkzeuges. wenn die Schneidpiatten ais soge- 
rs nannte Wendeplatten ausgebildet sind und dafur 
auf ihren beiden sich gegenuberliegenden Stirnsei- 
ten jeweils mit einem Gewindeprofil versehen sind. 
Auch dabei konnen die Schneidpiatten an ihrer 
Au/3enseite mit einer langsverlaufenden Kehle fiir 
50 einen verbesserten Spanabflu/5 versehen sein. 

Im ubrigen gibt die erfindungsgemafle Losung 
die Moglichkeit, Schneidpiatten zu benutzen, die 
auch anschnitthinterschliffen sind, wobei es sich 
erganzend ais nutzlich zeigt, wenn die Schneidpiat- 
ten sich axial uber die Kopfseite des Grundkorpers 
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hinaus erstrecken, damit bei einer Nachbearbeitung 
des Anschnittbereiches die Schneidplatten nicht 
vom Grundkorper gelost zu werden brauchen und 
dieser einer Bearbeitung der Schneidplatten nicht 
im Wege steht. Unter dieser Voraussetzung besteht 
weiterhin die Moglichkeit, auf der Kopfseite des 
Grundkorpers eine Spannplatte anzuordnen. die 
beim Anziehen der Spannschraube auf den Kopf 
der einzelnen Schneidplatten druckt'und dadurch 
deren Halteschrauben entlastet. Die Halte- 
schrauben fur die einzelnen Schneidplatten sollten 
im Cibrigen derart gefuhrt werden durch die Anord- 
nung entsprechender Bohrungen. daB bei ihrem 
Anziehen ein Versatz der Schneidplatten in den^ 
Sinne stattfindet da/3 sie sich gegen ihre 
Bodenflache wie auch SeitenflMche abstOtzend an- 
pressen. 

Zwei AusfCihrungsbeispiele der Erfindung sind 
nachstehend unter bezugnahme auf eine Zeich- 
nung erlautert. In der Zeichnung zeigen: 

Figur 1: ein Gewindebohrer mit seinen ein- 
zelnen Bestandteilen in perspektivischer Darstel- 
lung; 

Figur 2: der Gewindebohrer von Figur 1 in 
der Seitenansicht; 

Figur 3: die Drautsicht aut einen Gewinde- 
bohrer entsprechend Figur 1 und 

Figur 4: eine Schneidplatte. die aJs Wende- 
platte ausgebildet ist. 

Der in der Zeichnung wiedergegebene Gewin- 
debohrer besitzt einen schaftformigen Grundkorper 
1, der an seinem Kopf 2 vier Schneidplatten 3 
tragt, die an ihren auiSeniiegenden Stirnseiten 
jeweils mit einem GewindeproftI 4 versehen sind. 
Diese Gewindeprofile 4 sind hinterschliffen. das 
heiOt sie vermindern sich im Durchmesser in Dreh- 
richtung gesehen. AuSerdem haben die Gewinde- 
profile einen Hinterschltff des Anschnittes 5 in ih- 
rem Kopfbereich, das heifit sie sind in den vorde- 
ren Gewindegangen verjCingt ausgebildet. 
Schlieeiich sind die Gewindeprofile bzw. die 
Schneidplatten nach hinten. das hel/H auf Ihrer der 
Kopfseite abgewandten Seite verjungt ausgebildet 
was in der Zeichnung nicht erstchtlich ist, um eine 
KJemmwirkung und Reibung in der Bohrung bei 
fortschreitender Gewtndeherstellung zu vermetden. 
Unter verjungt ist deshalb zu verstehen, 6aB die 
Zahnhohe noch vorhanden ist aber die Z§hne radi- 
al zurQckversetzt sind. 

Fur die Halterung der Schneidplatten 3 sind 
diese etwa mittig mit einer Bohrung 6 versehen. 
durch die sich jeweils eine Spannschraube 7 in 
eine zugehorige Gewindebohrung 8 des 
Grundkorpers 1 erstreckt. Die Anordnung ist dabei 
so getroffen. daB ein Schraubenversatz stattfindet. 
durch den beim Anziehen einer Spannschraube 7 



die zugehorige Schneidplatte 3 in Richtung auf die 
Bodenflache entsprechend Pfeil 1 und gegen die 
inneniiegende Stutzwand des Grundkorpers ver- 
setzt wird. 

5 Nach ihrer Befestigung stehen die einzelnen 

Schneidplatten 3 mit ihren Kopfenden 13 uber die 
Kopfseite 12 des Grundkorpers 1 bzw. Kopfes 2 
axial hinaus. so da0 der Anschnittbereich der 
Spannplatten fur eine Nachbearbeitung freigegeben 

70 ist ohne die Schneidplatten vom Grundkorper 
losen zu mOssen. FDr eine Halterung der Schneid- 
platten 3 tragt weiterhin eine Spannplatte 14 bei. 
die mitlels einer Spannschraube 16 zu befestigen 
ist, welche sich durch die Bohrung 15 in die 

75 Gewindebohrung 17 hinein erstreckt. 

Schiiefilich tragen zur Halterung der Schneid- 
platten 3 Nuten 9 be\, die mit Stutzwanden 10 und 
10' versehen sind. 

Der SpanabfluB beim Einsatz des Werkzeuges 

20 wird unterstiltzt durch eine im Bereich des Gewin- 
deprofils 4 sich erstreckende langsverlaufende 
Kehle 1 1 . 

In Abweichung zu der in den Rguren 1 bis 3 
wiedergegebenen Ausfuhrungsform zeigt die Figur 
25 4 eine Schneidplatte. die ais Wendepiatte ausgebil- 
det ist und dafiir auf zwei sich gegenuberliegenden 
Seiten mit jeweils einem Gewindeprofil 4 versehen 
ist 

Diese Gewindeprofil wird auf der Schneidseite 
30 gebildet durch Leisten 20, die aus einem harteren 
Material wie der Grundkorper der Schneidplatte 3 
bestehen, wie insbesondere aus polykristallinem 
Diamant Oder kubischkristallinem Bornitrid Oder 
einem besonders hochwertigen Stahl. Diese Lei- 
35 sten 20 sind in Nuten des Grundkorpers 3 einge- 
klebt Oder an diesem angelotet. Diese Anordnung 
hat den Vorteil, dai3 nicht die gesamte Schneid- 
platte aus dem relativ hochwertigen Material herge- 
stellt zu werden braucht. sondem solches Material 
40 nur dort Anwendung findet, wo eine besonders 
hohe Belastung auftritt. 



AnsprUche 

45 

1. Gewindebohrer mit einem schaftartigen . 
Grundkorper. der an seinem Kopf uber den Um- 
fang verteilt angeordnete Gewindeschneideinsatze 
tragt dadurch gekennzeichnet, daB als Schnei- 

50 deinsatze radial ausgerichtete und durch Spann- 
schrauben (7) auswechselbar gehaltene Gewinde- 
schneidplatten (3) vorgesehen sind. die an ihren 
auiSenliegenden Stimseiten ein Gewindeprofil (4) 
mit Hinterschneidung tragen und 'anschnitthinter- 

55 schliffen sind. 

2. Gewindebohrer nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet. dafi die Schneidplatten nach hin- 
ten verjungt ausgebildet sind. 
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3. Gewindebohrer nach Anspruch 1. dadurch 
gekennzeichnet, dafl sich die Schneidplatten (3) In 
Nuten (9) des Grundkorpers (1) erstrecken. 

4. Gewindebohrer nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, da/J eine Schneidplatte (3) mit ein- s 
er langsverlaufenden Kehle (11) als Spannut verse- 
hen ist. 

5. Gewindebohrer nach einem Oder mehreren 
der vorgehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Schneidplatte (3) als Wende- lo 
schneidplatten ausgebildet und an Ihren beiden 

sich gegenuberh'egenden Stimseiten mft einenn 
Gewindeprofil (4) versehen sind. 

6. Gewindebohrer nach einem oder mehreren 

oer vorgehenden Anspruche. dadurch gekenn- 75 
zeichnet. daB die Bohrung (6) In der Schneidplatte 
P) einen Schraubenversatz zum Versetzen der 
Schneidplatte (3) berm Anziehen der Spann- 
schraube (7) aufweist. 

7 Gewindebohrer nach Anspruch 1. dadurch 20 
gekennzeichnet dafi eine Schneidplatte (3) aus 
Hartmetali. einem hochleglerten StahK polykristalfi- 
nem Diamant Oder kubischen Bornitrid besteht. 

8. Gewindebohrer nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dai3 die Schneidplatten (3) sich 2s 
axial Ober die Kopfseite des Grundkorpers (1) hin- 

aus erstrecken. 

9. Gewindebohrer nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet 6aB der Grundkorper (1) mIt einer 
durch eine Schraube (16) gehaltenen Spannplatte 30 
(14) versehen Ist. die auf den Kopfseiten der 
Schneidplatten (3) aufllegt. 

10- Gewindebohrer nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet da/3 die Schneidplatten (3) an den 
Schneidkanten eingesetzte Leisten (20) aus einem 35 
harteren Metall oder polykristallinem Diamant tra- 
gen. 
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Fig. 2 



Fig. 3 
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Der Gewindebohrer trMgt an seinem Kopf mehre- 
re aber den Umfang verteilt angeordnete Gewin- 
deschneideinsMtze (3). die radial ausgerlchtet sind. 
Urn den Gewindebohrer ais Mehrzweckwerltzeug fUr 
die Herstellung verschiedenartiger Gewinde venwen- 
den 2u l<6nnen und im Falle einer Abnutzung nur 
eine Teilemeuerung vomehmen zu brauchen, sind 
die Schneideinsatze durch Spannschrauben (7) aus- 
wechselbar gehalten und tragen an ihren auBenlie- 
genden Stimseiten ein Gewindeprofil (4) mit einer 
Hinterschneidung und einem Anschnitthinterschiiff. 
Dabei konnen die Schneidplatten (3) nach hinten 
verjungt ausgebildet sein. 
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